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Abstract Derwent 
Unstructured: 

Rolling mill for comminuting brittle ground material consists of two rolls with centrifugally cast outer 
layers (1) having good wear resistance and a ductile back-up layer (2) forming the core.Pref. the wear- 
resistant layer comprises in wt.% 0. 001-1. 5C; 0.5-8B; 1-8 Nb; 0.2-6Cr; 0.30NI; 0-10Mn; 0-6V; 0-5Mo; 
0-5Si; balance Fe with 25-95 vol.% dispersed hard material or hard metal particles of 0.1-20mm dia.By 
producing a good bond between the core and outer layer, an extremely hard outer layer can be 
produced. () 
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(fj) Walzenmuhle sowie Verfahren zur Beschichtung einer Walze 

Die Erfindung betrifft eine Walzenmuhle, bei der die Man- 
telflache eine im Schleudergieftverfahren aus einem beson- 
ders verschleiBfesten Material hergestellte VerschleiB- 
schicht aufweist, die mit einem den Kern des Walzenmantels 
bildertden duktilen Werkstoff hintergossen ist. Ein derartiger 
Walzenmantel zeichnet sich durch eine besonders hohe 
Verschleiftfestigkeit aus. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Walzenmuhle (entspre- 
chend dem Oberbegriff des Anspruches 1) sowie ein 
Verfahren (gemaB dem Gattungsbegriff des Anspruches 5 
4) zur Herstellung des mit einer VerschleiBschicht ver- 
sehenen Walzenmantels einer Walzenmuhle. 

Die zur Zerkleinerung von sprddem Mahlgut dienen- 
den, mit hohem Druck gegeneinander gepreBten Wal- 
zen von Walzenmuhlen unterliegen einem hohen Ver- 10 
schleiB. Bisher werden diese Walzen entweder aus ver- 
schleiBfestem GuB oder aus Schmiedestahl mit einem 
aufgeschweiBten, verschleiBhemmenden Hartauftrag 
hergestellt. Beide Herstellungsarten haben den Nach- 
teil.daB aus physikalischen Grunden kaum Harten > 63 15 
HRc erreicht werden konnen, womit dem VerschleiBwi- 
derstand eine naturliche Grenze gesetzt ist. 

Die Aufbringung von hoherwertigen VerschleiB- 
schutzschichten, beispielsweise aus Hartmetall, scheitert 
bisher an einer zuverlassigen (und damit aus Grunden 20 
der Betriebssicherheit vertretbaren) mechanischen Ver- 
bindung. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Walzenmuhle entsprechend dem Oberbegriff des An- 
spruches 1 bzw. ein Verfahren gemaB dem Gattungsbe- 25 
griff des Anspruches 4 so auszubilden, daB extrem hohe 
Harten der Beschichtung erzielbar sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale der Anspruche 1 bzw. 4 
gelost. ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung 30 
sind Gegenstand der Unteranspriiche. 

Die Erfindung macht von der Erkenntnis Gebrauch, 
daB verschleiBbestandige Verbundkorper durch Eingie- 
Ben von Hartmetallschrot in eine GuBform hergestellt 
werden konnen (vgl DE-B- 33 15 125). Mit diesem Ver- 35 
fahren lassen sich Schichten mit einer Harte bis zu etwa 
1100 HVerzielen. 

Die Herstellung des mit einer VerschleiBschicht ver- 
sehenen Walzenmantels erfolgt erfindungsgemaB im 
SchleudergieBverfahren. Hierbei wird zunachst die Ver- 40 
schleiBschicht aus einem besonders verschleiBfesten 
Material hergestellt und anschlieBend diese VerschleiB- 
schicht mit einem den Kern des Walzenmantels bilden- 
den, duktilen Werkstoff hintergossen. 

In der ersten Stufe des Verfahrens wird zur Herstel- 45 
lung der VerschleiBschicht eine Hartmetall-Fliissigstahl- 
Kombination in die sich drehende horizontale oder ver- 
tikale GieBform eingeschleudert. Die eingebrachte 
Menge bestimmtdie VerschleiBschichtstarke. 

Dann wird in der zweiten Stufe des Verfahrens der 50 
erforderliche Restquerschnitt mit einem in den mecha- 
nischen Gutewerten bestimmbaren, duktilen Werkstoff 
hintergossen. 

Die auBere Form des so hergestellen Walzenmantels 
bzw. Walzenkorpers bedarf keiner mechanischen Nach- 55 
arbeit. Der aus dem HinterguB bestehende Restkorper 
kann mit herkommlichen Mitteln einfach bearbeitet 
werden. 

Der zur Herstellung der VerschleiBschicht dienende 
Basiswerkstoff kann aus 0,001 bis 1,5 Gew.-% Kohlen- 6 o 
stoff, 0,5 bis 8 Gew.-% Bor, 1 bis 8 Gew.-% Niob, 0,2 bis 
6 Gew.-% Chrom, 0 bis 30 Gew.-°/o Nikkei, 0 bis 10 
Gew.-°/o Mangan, 0 bis 6 Gew.-% Vanadin, 0 bis 5 
Gew.-% Molybdan, 0 bis 5 Gew.-% Silicium sowie Rest 
Eisen zusammengesetzt sein, wobei die Hartstoff- und 65 
Hartmetallteilchen einen Durchmesser von 0,1 bis 20 
mm aufweisen. Der Anteil der Hartstoff- und Hartme- 
tallteilchen in der VerschleiBbestandigen Zone kann 
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zwischen 25 und 95 Vol.-°/o liegen. 

Denkbar ist auch, als Basiswerkstoff zur Einbettung 
der Hartstoff- und Hartmetallteilchen normale Kohlen- 
stoffstahle in der erforderlichen Festigkeit zu verwen- 
den. 

Als Werkstoff fiir den Kern des Walzenmantels kon- 
nen Kohlenstoffstahle, Iegierte Stahle, KugelgraphitguB 
oder GrauguB verwendet werden. 

In der Zeichnung ist schematisch ein Schnitt durch 
einen erfindungsgemaBen Walzenmantel veranschau- 
licht. Er enthalt eine auBere VerschleiBschicht 1 und 
einen als Tragermaterial fiir die VerschleiBschicht 1 die- 
nenden Kern 2. 

Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, nicht nur 
einen Walzenmantel in der beschriebenen Weise zu fer- 
tigen, sondern den HinterguB mit duktilem Werkstoff 
bis zu den Wellenzapfen von Vollwalzen auszufuhren. 

Patentanspruche 

1. Walzenmuhle zur Zerkleinerung von sprodem 
Mahlgut, enthaltend zwei gegensinnig angetriebe- 
ne, mit hohem Druck gegeneinander gepreBte Wal- 
zen, deren Mantelflache mit einer VerschleiB- 
schicht versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
die VerschleiBschicht (1) im SchleudergieBverfah- 
ren aus einem besonders verschleiBfesten Material 
hergestellt und mit einem den Kern (2) des Walzen- 
mantels bildenden, duktilen Werkstoff hintergossen 
ist. 

2. Walzenmuhle nach Anspruch 1, wobei die Ver- 
schleiBschicht aus einem Basiswerkstoff mit darin 
eingebetteten Hartstoff* und Hartmetallteilchen 
besteht, dadurch gekennzeichnet, daB der Basis- 
werkstoff aus 0,001 bis 1,5 Gew.-% Kohtenstoff, 0,5 
bis 8 Gew.-% Bor, 1 bis 8 Gew.-% Niob, 0,2 bis 6 
Gew.-% Chrom, 0 bis 30 Gew.-% Nickel, 0 bis 10 
Gew.-% Mangan, D bis 6 Gew.-% Vanadin, 0 bis 5 
Gew.-% Molybdan, 0 bis 5 Gew.-°/o Silicium sowie 
Rest Eisen zusammengesetzt ist, daB die Hartstoff- 
und Hartmetallteilchen einen Durchmesser von 0,1 
bis 20 mm aufweisen und daB der Anteil der Hart- 
stoff- und Hartmetallteilchen in der VerschleiBbe- 
standigen Zone zwischen 25 und 95 Vol.-% liegt. 

3. Walzenmuhle nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Werkstoff fiir den Kern (2) des 
Walzenmantels Kohlenstoffstahle, iegierte Stahle, 
KugelgraphitguB oder GrauguB vorgesehen sind. 

4. Walzenmuhle nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der hintergossene duktile Werkstoff 
bis zu den Wellenzapfen von Vollwalzen reicht. 

5. Verfahren zur Herstellung des mit einer Ver- 
schleiBschicht (1) versehenen Walzenmantels einer 
Walzenmuhle, dadurch gekennzeichnet, daB im 
SchleudergieBverfahren zunachst die VerschleiB- 
schicht (1) aus einem besonders verschleiBfesten 
Material hergestellt und anschlieBend diese Ver- 
schleiBschicht (1) mit einem mindestens den Kern 
(2) des Walzenmantels bildenden, duktilen Werk- 
stoff hintergossen wird. 
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